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Kesulitan yang dialami peserta kuliah Proses 
Produksi 1 (PP1) dalam menerima materi perkuliahan, 
umumnya disebabkan karena mahasiswa belum memiliki 
gambaran yang jelas mengenai proses kerja mesin 
perkakas. Penggunaan CAM software, melalui simulasi 
proses permesinan, dinilai memiliki kontribusi positif 
untuk memberikan gambaran mengenai jalannya proses 
pemotongan mesin perkakas kepada mahasiswa. Namun, 
terdapat keterbatasan fungsi software yang saat ini 
digunakan karena hanya mendukung proses milling, 
sehingga diperlukan penambahan melalui FeatureCAM.   
Penelitian ini menggunakan metode kuesioner untuk 
mendapatkan faktor dan atribut yang diduga berpengaruh 
dalam penyusunan modul pembelajaran FeatureCAM pada 
mata kuliah PP1. Faktor dan atribut tersebut kemudian 
diolah lebih lanjut dengan tree diagram dan analisis 
zero-one untuk mendapatkan urutan prioritasnya. Modul 
pembelajaran ini diharapkan dapat menjadi panduan 
pengoperasian FeatureCAM bagi mahasiswa sekaligus 
menjadi ciri khas bagi Program Studi Teknik Industri 
Universitas Atma Jaya Yogyakarta. 
Hasil akhir penelitian adalah satu buah modul 
pembelajaran FatureCAM yang disusun berdasarkan 
kebutuhan mata kuliah PP1. Berdasarkan faktor Standard 
Operational Procedure (SOP) diperoleh rincian atribut 
berupa FeatureCAM interface, pemilihan strategi 
permesinan, setting parameter proses, pemilihan cutting 
tools, verifikasi hasil dengan simulasi, pembuatan NC 
code, dan prosedur transfer NC code. 
 
 
